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3. 结语

该夹具可通过改变其心杆前端形状和定位板孔的

形状，来加工其他形状的罩壳，如正方形罩壳、椭圆

形罩壳等，其定位板上的型孔及心杆前端的形状，仅

需要与罩壳的外形、内形适配，就可以达到效果。该

夹具已在生产中应用于多个产品，获得良好效果。
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某型阀门盖板的出口端有4个并列圆柱凸台，入

口端对应有4个密封槽，如图1所示。这种并列圆柱

凸台的外圆柱面及对应环槽通常要采用数控加工中心

加工，而数控加工中心设备昂贵，加工成本高。为降

低加工成本，通过设计一个合理工装，将该加工问题

转化为传统机床加工。

1. 工件分析

工件（见图1）的出口端有4个φ 16mm的圆柱凸

台，φ 16mm圆柱凸台有圆柱度和同轴度要求。入口

端对应有4个1.3+0.05 
0 mm深密封槽，密封槽底面有垂直

度及表面粗糙度要求。在不借助工装的情况下，传统

机床很难达到其形位公差和表面粗糙度的要求，甚至

装夹都存在一定困难。

2. 工装设计与使用

在加工4个圆柱凸台及1.3+0.05 
0 mm封槽前，零件形

状如图2所示。零件的四方、厚度、4个φ10+0.036 
0 mm通

孔及6个φ 7mm安装孔已由铣床加工至最终尺寸，而
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摘要：针对在方形工件加工圆柱凸台或环形凹槽的加工要求，通过设计夹具，运用普通卧式车床即可完成的一种简单、高效

的加工方案。
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圆柱凸台位置铣至17mm的四方。

通过分析该零件的需加工位置的形状，设计了

车床加工工装。运用此工装能够实现这一加工。该

工装包含1个主体工装（见图3），1个φ 10-0.018 
-0.04 mm柱

销（见图4）。主体工装为圆柱状，中心设计有一台

阶状销孔，销孔端部有M8螺纹，中部有3m m深通

槽，为了能够实现入口端密封槽的加工，在通槽底

部还设计了避让圆柱凸台的沉孔，通槽底部设计有

螺纹孔，螺纹孔距按工件安装孔距定，并且为保证

每个圆柱移位加工均能固定，共设计了8组螺纹孔。

图　4

图　5

图　6

圆柱销前端设计有M8螺纹，尾端设计有六角沉头。 

如图5、图6所示，工件可正面或反面安装于工

装上，车床运用该工装加工这4个圆柱凸台及4个密

封槽只需1.5h，而通过数控加工中心做同样的加工则

需3h以上，生产效率提高2倍以上，生产成本降低更

多。

3. 结语

本工装可以提高机床的使用范围，大大降低生产

成本，尤其对批量生产具有极高的价值。对于圆柱或

环槽类形状零件的加工，用车床加工的方式得到的表

面要优于用铣削方式得到的表面，提高了产品质量，

充分体现了工装的优越性。并且在此基础上，还可以

拓展它的功能，针对以后类似产品的结构形式，进行

局部改进就能适用，经济效益和社会效益显著。
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